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Abstrak—Penelitian ini dilakukan pada salah satu perusahaan otomotif yang berada di Jawa Barat yang menghasilkan produk 
container washer. Tujuan penelitian ini adalah “untuk menganalisis ketidaksesuaian part incoming dari supplier dan bagaimana 
perbaikannya agar part yang disupply dari supplier baik”. Berdasarkan penelitian yang dilakukan diketahui bahwa jenis kecacatan 
yang paling banyak terjadi adalah leak. Selanjutnya di analisis lebih lanjut menggunakan fishbone diagram untuk mengetahui 
penyebab kecacatan berdasarkan masing-masing factor dan ditelaah lebih dalam menggunakan failure mode effect and analysis agar 
dapat diketahui potensi kegagalan dan frekuensi kegagalannya. Setelah mengetahui penyebab dan frekuensi kegagalannya, selanjutnya 
dilakukan usulan perbaikan agar dapat meminimasi terjadinya kecacatan produk container washer. 
Kata kunci-komponen; container washer; supplier; part incoming; kecacatan 
Abstract—This research was conducted at one automotive company in West Java that produces container washer products. The 
purpose of this study is "to analyze the mismatch of incoming parts from suppliers and how to improve so that parts supplied from 
suppliers are good". Based on research conducted, it is known that the most common type of disability is leak. Furthermore, in further 
analysis using a fishbone diagram to determine the causes of disability based on each factor and be explored more in using failure mode 
effects and analysis in order to know the potential failure and the frequency of failure. After knowing the causes and frequency of 
failures, further improvements are made in order to minimize the occurrence of container washer defects. 
Keywords-component; container washer; supplier; part incoming; defect 
I. PENDAHULUAN 
Di dunia otomotif saat ini dituntut untuk menyediakan 
produk yang berkualitas dan harga yang kompetitif. Kunci 
dari kesuksesan sebuah perusahaan adalah bagaimana 
perusahaan  dapat memberikan kepuasan kepada pelanggan 
dengan memenuhi kebutuhan mereka serta memberikan 
pelayanan yang baik sehingga proses bisnis dapat berjalan 
dengan lancar dan  tidak menghambat pengiriman ke 
pelanggan. Terlebih perusahaan otomotif mempunyai 
peranan penting terhadap perkembangan dunia otomotif di- 
dalam negeri. 
Produk dengan kualitas yang baik perlu dibangun mulai 
dari awal hingga akhir dalam suatu proses produksi. Kualitas 
tersebut harus memenuhi standar baik dari drawing maupun 
dari customer requirement. Kualitas harus dijaga mulai dari 
komponen yang berasal dari supplier kemudian quality in 
process assembly, serta quality outgoing yang dikirimkan ke 
customer. Jaminan kualitas ke customer diberikan sebagai 
warranty bahwa produk yang disupply sudah sesuai dengan 
customer requirement. 
Begitu juga dengan perusahaan PT XYZ produksi 
sparepart OEM mobil dan sepeda motor. Bidang commodity 
dari PT. XYZ yaitu assembly process. Untuk merakit suatu 
produk jadi dibutuhkan berbagai macam komponen 
penyusun. Komponen part merupakan salah satu faktor 
produksi yang harus dijaga kualitasnya. Jika kualitas 
komponen part jelek atau NG maka perusahaan tidak dapat 
melaksanakan atau menghambat proses produksi assembly. 
Berhentinya proses produksi akan sangat merugikan 
perusahaan. Barang NG merupakan salah satu waste (muda), 
maka perlu dicegah dan dihilangkan. Jika timbul NG yang 
banyak, maka kehilangan waktu yang seharusnya dapat 
menghasilkan produk sehingga dibutuhkan waktu ekstra 
untuk mensortir komponen tersebut, dan dimungkinkan juga 
perusahaan tidak dapat mengirim produk ke customer 
dengan tepat waktu. Hal ini akan sangat menurunkan image 
perusahaan di mata pelanggan dan mempengaruhi ke 
performance perusahaan terhadap kinerjanya. 
Dengan demikian, kualitas produk yang baik sangat 
mutlak dibutuhkan dalam proses bisnis. Oleh karena itu 
kualitas komponen part dari supplier sangat berpengaruh 
terhadap kelancaran proses bisnis, maka diperlukan adanya 
proses inspeksi incoming yang teratur untuk penekanan pada 
pencegahan kecacatan lolos ke line produksi. Jika ditemukan 
ketidaksesuain komponen part maka harus segera 
diinformasikan ke supplier yang bersangkutan, agar problem 
yang timbul tidak terulang kembali. Berikut gambaran order 
forecast setiap bulan: 
TABEL 1.MONTHLYFORECAST ORDER CONTAINER WASHER 
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Dari rata-rata forecast bulanan tersebut maka quantity 
yang paling banyak yang akan dijadikan objek penelitian 
yaitu container washer model A. Penelitian ini mengambil 
studi kasus di PT. XYZ dan akan mengkaji mengenai 
analisis penanganan ketidaksesuaian komponen part dari 
supplier dan pencegahannya. NG yang timbul muncul dari 
berbagai faktor, oleh karena itu perlu dilakuan pengkajian 
secara komprehensif dan terurut. 
 
II. METODE DAN STUDI LITERATUR 
A. Pengendalian Kualitas 
Menurut Elliot dalam Iskandar (2008) kualitas 
merupakan sesuatu yang memiliki tujuan yang berbeda, 
sesuai dengan selera tiap individu, waktu dan tempat. 
Sedangkan menurut Praptono dalam Irwan et all (2015) 
Pengendalian Kualitas adalah proses penggunaan tools yang 
ekonomis dan sesuai standar guna menguji kualitas suatu 
produk. Menurut Montgomery dalam Irwan et all (2015) 
pengendalian kualitas merupakan kegiatan yang 
membandingkan suatu produk terhadap standar produk 
tersebut guna memenuhi standar mutu apabila ada perbedaan 
dalam proses perbandingan.  
Tujuan dari pengendalian kualitas menurut 
Montogomery adalah menyidik dengan cepat sebab-sebab 
terduga atau pergeseran proses sedemikian hingga 
penyelidikan terhadap proeses itu dan tindakan pembetulan 
dapat dilakukan sebelum terlalu banyak unit yang tidak 
sesuai diproduksi. Tujuan akhir dari pengendalian kualitas 
adalah sebagai alat yang efektif dalam pengurangan 
variabilitas produk. (Irwan et all, 2015).  
 
B. Check Sheet 
Check sheet adalah seperangkat alat untuk mengetahui 
intensitas sesuatu terjadi dan digunakan dalam pengumpulan 
data (Iskandar, 2008). Fungsi lembar periksa, yaitu 
menampilkan keseluruhan data yang mencakup: Distribusi 
proses produksi, defect item, defect location, defect cause, 
dan check up konfirmasi (Irwan et all, 2015). Tujuan utama 
dari penggunaan lembar periksa adalah membantu 
mentabulasikan banyaknya kejadian dari suatu masalah 
tertentu (Iskandar, 2008).  
 
C. Diagram Pareto 
Menurut Mitra dalam Iskandar (2008) Diagram pareto 
adalah diagram yang bertujuan untuk menyelesaikan 
masalah dengan mencari prioritas kendala dalam perbaikan 
kualitas, serta mempermudah distribusi sumberdaya yang 
terbatas. Sedangkan menurut Pareto dalam Hendy (2015) 
hukum pareto yang menyatakan bahwa 80% dari akibat 
berasal atau dihasilkan oleh 20% penyebab atau bias juga 
diterjemahkan dengan 80% hasil usaha adalah buah dari 20% 
usaha yang produktif  dan optimal. Dalam sudut pandang 
yang negatif, hukum pareto juga bias mengandung makna 
bahwa 80% dari kegagalan merupakan tanggung jawab 20% 
penyebab, atau 80% produk yang cacat disebabkan 20% 
faktor dari keseluruhan produksi.  
 
D. Fishbone Diagram 
Fishbone diagram atau diagram sebab akibat adalah 
diagram yang menunjukkan hubungan antara sebab dan 
akibat. Diagram ini digunakan untuk menganalisis persoalan 
dan faktor yang menimbulkan persoalan tersebut (Iskandar, 
2008). Sedangkan menurut Hendy (2015) diagram sebab 
akibat adalah sebuah gambaran grafis yang menampilkan 
data mengenai faktor penyebab dari kegagalan atau ketidak 
sesuaian, hingga menganalisa ke sub paling dalam dari faktor 
penyebab timbulnya masalah.  
 
E. Failure Mode and Effects Analysis 
Menurut Hendy (2015) FMEA atau Failure Mode Effect 
Analysis merupakan alat  yang sering digunakan di dalam 
metode-metode perbaikan kualitas. FMEA terdiri dari FMEA 
Desain dan FMEA Proses. FMEA Desain berfungsi untuk 
mendefinisikan akibat-akibat kegagalan yang terkait dengan 
kegagalan pada tahap mendesain, kemudian membuat 
prioritas penanggulangannya, agar rancangan dari produk 
yang akan didesain dapat memenuhi keinginan dari 
pelanggan, hal ini juga membutuhkan desain masukan dari 
pelanggan dan masukan pelanggan tentang desain yang 
pernah digunakan atau dikonsumsi. Sedangkan FMEA 
Proses berfungsi untuk mendefinisikan akibat-akibat 
kegagalan yang terkait dengan kegagalan pada tahap proses, 
kemudian membuat prioritas penanggulangannya, agar 
rancangan dari produk yang akan diproduksi dapat 
memenuhi keinginan dari pelanggan, hal ini biasanya dapat 
dideteksi pada saat proses tengah berlangsung, terdeteksi 
pada pengecekan setiap pemberhentian lini produksi, 
terdeteksi pada pemberhentian terakhir produksi, pada 
pengecekan awal sebelum masuk dan akhir di Gudang, serta 
masukan dan komplain dari pelanggan. 
Menurut Hendy (2015) item-item penting yang terdapat 
pada bagian tubuh tabel FMEA adalah sebagai berikut:  
1. Lokasi 
2. Proses Kerja/Jenis kerja 
3. Mode Kegagalan Potensial 
4. Potensial akibat dari kegagalan 
5. Severity Rating (Tingkat Keparahan) 
6. Potensial penyebab kegagalan 
7. Occurence Rating (Tingkat Frekuensi Kejadian) 
Model Jan Feb Mar Average
A 13,200      12,400                13,500       13,033       
B 2,800         3,200                  2,000          2,667          
C 6,800         6,300                  7,500          6,867          
D 1,800         1,500                  1,600          1,633          
E 900            800                      1,200          967             
F 5,800         5,600                  6,200          5,867          
G 3,200         2,800                  3,200          3,067          
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8. Sistem Pengendalian yang Berjalan Sekarang 
9. Detection Rating (Tingkat Deteksi) 
10. RPN (Risk Priority Number).  
RPN berisi nilai perkalian antara Severity (S), 
Occurrence (O), dan Detection (D), atau dapat dituliskan 
dengan rumus sebagai berikut (RPN = S x O x D). Dalam 
menentukan nilai S, O, dan D dapat menggunakan Tabel 
Evaluasi Penilaian Severity, Tabel Evaluasi Penilaian 
Occurrence, dan Tabel Evaluasi Penilaian Detection. 
 
Gambar. 1 Evaluasi Penilaian Severity. 
 
Gambar. 2 Evaluasi Penilaian Severity.
 
 
Gambar. 3 Evaluasi Penilaian Occurrence. 
 
Gambar. 4 Evaluasi Penilaian Occurrence. 
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Gambar. 5 Evaluasi Penilaian Detection. 
F. Kebutuhan data dan Diagram Alur Penelitian 
Pengumpulan data dimulai dengan identifikasi problem 
history yang muncul dalam periode tertentu dengan 
mengumpulkan data incoming komponen part. Kemudian 
setelah diketahui cacat yang terjadi maka dilakukan 
klasifikasi jenis data. Data yang dikumpulkan merupakan 
data sekunder. 
Adapun data primer dilakukan dengan wawancara 
langsung terhadap bagian QC yang menagani incoming 
komponen part tersebut. Wawancara dilakukan dengan 
maksud untuk mengetahui history problem yang pernah 
terjadi dan bagaimana menaganinya. Hasil dari wawancara 
tersebut digunakan sebagai data pendukung dalan analisa 
penelitian dan bagaimana melakukan perbaikan. Adapun 
Alur proses penelitian ini dapat dijelaskan pada diagram  alir 
sebagai berikut : 
 
Gambar. 6 Diagram Alir Penelitian. 
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III. ANALISIS DAN PEMBAHASAN 
A. Profil Perusahaan 
Objek penelitian yang akan dibahas adalah kecacatan dari 
salah satu komponen produk container washer assy. Oleh 
karena itu, bagian-bagian yang terkait dalam penelitian ini 
adalah bagian Quality PT. XYZ yang berlokasi di Jawa 
Barat. 
PT XYZ ini merupakan perusahaan yang memproduksi 
sparepart OEM mobil dan sepeda motor. Bidang commodity 
dari PT. XYZ yaitu assembly process. Salah satu produk 
yang dihasilkan yaitu water spray splash, yang berfungsi 
untuk menyemprotkan air dari dalam box container menuju 
ke permukaan kaca, dan untuk membersihkan debu melalui 
sapuan rubber blade. Box container washer memiliki 
berbagai macam desain tergantung modelnya karena 
menyesuaikan pada fitting body mobil. Sapuan air tersebut 
beroperasi melalu pompa dialirkan melalui hose dan 
disemprotkan via nozzle. Ada beberapa childpart untuk 
merakit water spray system. Salah satu childpartnya yaitu 
container sebagai wadah air. Pangsa pasar untuk water spray 
ini 80% untuk pasar domestik dan 20 % export. Water spray 
sytem ini disupply ke car maker untuk di assembly disana. 
Penjaminan kualitas merupakan hal nomor satu sebelum 
disupply ke customer, karena sebagai wujud CSR (Customer 
Specific Requirement) yang harus dipatuhi. Pengecekan 
kualitas diawali dari part datang, inprocess dan outgoing. 
 
B. Pengumpulan Data 
Kecacatan produk yang terjadi pada container washer 
diklasifikasikan berdasarkan jenisnya. Ada 5 jenis kecacatan 
yaitu leak, whiteness, short mold, hakka dan bubble yang 
masing-masing dijelaskan pada table 2 dibawah ini. 
TABEL 2.JENIS KECACATAN PRODUK CONTAINER WASHER 
Jenis cacat Keterangan 
Leak 
Bocor atau keluar gelembung udara antara upper dan 
lower container. 
Whiteness 
Visual produk tampak menonjol dibandingkan 
permukaan lainnya. 
Short mold 
Aliran material tidak mengalir ke mold secara 
sempurna. Ada ruang yang tidak tertutupi material. 
Hakka Visual produk yang keriput. 
Bubble 
Tumpukan material double pada area atau point 
tertentu pada permukaan. 
 
C. Data jumlah kedatangan komponen part 
Jumlah kedatangan komponen part setiap bulan berbeda 
sesuai dengan jumlah rencana produksi atau permintaan dari 
perusahaan yang selanjutnya supplier harus memenuhi 
jumlah permintaan tersebut. Tabel 3 dibawah ini adalah 
jumlah kedatangan washer container model A dalam unit 
(pcs) selama 6 bulan terakhir. 
 
TABEL 3.JUMLAH KEDATANGAN CONTAINER WASHER JANUARI 
-JUNI 2019 
  Januari Februari Maret April Mei Juni 
Jumlah 
Kedatangan 10,140 9,720 10,200 9,549 10,900 6,960 
 
D. Data jumlah kecacatan 
Data cacat yang diperoleh selama penelitian di lapangan 
adalah data cacat container washer model A selama periode 
bulan Januari-Juni 2019, adapun untuk data cacat 
ditampilkan pada tabel 4 berikut ini : 
TABEL 4. JUMLAH KECACATAN CONTAINER WASHER JANUARI-
JUNI 2019 
 
E. Data Lot Produksi di Supplier 
Lot produksi artinya produk tersebut dibuat di supplier. 
Hal ini untuk tracebilility saat problem terjadi. 
 
IV. PENGOLAHAN DATA DAN ANALISIS 
A. Analisis Diagram Pareto 
Padat tahap analisis, digunakan diagram pareto untuk 
melihat perbandingnan jumlah reject yang paling dominan. 
Berdasarkan dari diagram pareto akan diketahui untuk cacat 
yang memiliki persentase paling tinggi. Adapun hasil 
perhitungan data kedatangan part periode Januari-Juni 2019 
dan diagram pareto didapatkan pareto untuk washer 
container model A sebagai berikut: 
 
Gambar. 7 Diagram Pareto Part Container Washer 
Dari grafik pareto tersebut, jenis NG paling banyak yaitu 
NG leak. NG leak merupakan bocor udara didalam 
container. Hal ini menggangu fungsi utama dari container. 
 
B. Analisis Fishbone Diagram 
Berdasarkan hasil analisa yang telah dilakukan 
menggunakan diagram pareto sebelumnya terkait dengan 
prioritas jenis cacat yang akan dilakukan perbaikan, 
selanjutnya akan dilakukan analisa penyebab-penyebab 
terjadinya kegagalan produk tersebut. Faktor-faktor 
penyebab kegagalan dilihat dari faktor manusia, metode, 
material, dan mesin. Analisis penyebab terjadinya kegagalan 
produk menggunakan fishbone diagram. Fishbone diagram 
digunakan untuk mengetahui faktor apa saja yang 
berpengaruh terhadap terjadinya problem cacat. Dalam hal 
Jenis NG January February March April May June Total NG
Leak 28 33 32 31 28 11 163
Whiteness 25 27 24 11 10 3 100
Short mold 21 16 24 12 11 5 89
Hakka 22 16 20 14 12 6 90
Bubble 18 19 20 14 12 3 86
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ini cacat yang dipilih sebagai objek penelitian yaitu NG leak. 
Berikut DefectLeak pada container yang dimaksud: 
 
Gambar. 8 Jenis NG leak 
Berikut ini adalah fishbone diagram untuk cacat jenis leak: 
 
Gambar. 9Fishbone Diagram Jenis Cacat Leak 
Berdasarkan diagram tulang ikan pada gambar 9 diatas 
dapat diketahui bahwa factor yang menyebabkan cacat 
terbanyak yang menyebabkan NG Leak berasal dari mesin 
yaitu thickness tebal area yang bermasalah, produk tidak 
terwelding sempurna, hasil lelehan tidak sama antara cover 
dan lower dan jig welding area tersebut bermasalah. Pada 
faktor manusia disebakan dari loss control operator dan 
inspector QC, dari faktor metode disebabkan tidak adanya 
point check strengtest pada area tersebut. Sedangkan dari 
faktor material tidak menyumbang penyebab kegagalan cacat 
Leak. 
 
C. Analisis FMEA 
Pada tahapan analisis selanjutnya akan dilakukan usulan 
perbaikan dari penyebab terjadinya kegagalan produk yang 
sebelumnya sudah dianalisis menggunakan fishbone 
diagram. Berdasarkan pengamatan yang telah dilakukan, 
penyebab NG Leak disebabkan oleh faktor manusia, metode 
dan mesin. Perbaikan yang akan diusulkan berdasarkan 
prioritas yang ditentukan berdasarkan pembobotan nilai dari 
mode kegagalan potensial. Pembobotan nilai tersebut 
menggunakan konsep Failure Mode and Effect Analysis 
(FMEA). Mode kegagalan yang memiliki nilai Risk Priority 
Number (RPN) tertinggi yang menjadi prioritas untuk 
dilakukan perbaikan terlebih dahulu untuk mengurangi 
jumlah defect agar kualitas dapat ditingkatkan. 
Perusahaan telah memiliki criteria of ranking dalam 
penentuan perbaikannya,. Criteria of rangking tersebut yang 
akan digunakan dasar dalam pemberian skor severity, 
occurance, dan detection dalam pembuatan FMEA untuk 
menganilisis kegagalan produk dan menyusun rencana 
perbaikannya. Criteria of rangking PT XYZ ditampilkan 
pada table 5 dibawah ini : 
 
TABEL 5. CRITERIA OF RANKING DALAM PERUSAHAAN 
 
Analisis FMEA dilakukan untuk mengetahui Potential 
kegagalan suatu produk. Analisa ini dilakukan secara 
menyeluruh dari awal hingga akhir proses produksi. Hasil 
pembuatan FMEA tersebut berdasarkan diskusi internal dari 
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supplier (PT PQRS) yang dilaporkan ke PT XYZ sebagai 
customernya. Adapun untuk mode kegagalan potensial yang 
akan dilakukan perhitungan nilai RPN adalah sebagai 
berikut: 
 
TABEL 6. ANALISIS FMEA 
 
 
Supplier name PT. PQRS Process FMEA
Part name Container Washer
Model A
Core team XXXX - Engineering, XXXX - Sales, XXXX - Manufacturing, XXXX - Quality
Process Requirement Current Process Controls Current Detection Process Controls R.
No. Control Prevention Control Prevention P.
N.
Function
1 Material Receive Quantity incorrect Plan Production Delay 3 - 3 7 63
Wrong material Product out spec 3 - 3 8 72
Wrong delivery Plan Production Delay 3 - 3 7 63
2 Material Material Base Wrong material 3 3 Mixing Material 8 72
Inspection on Standard
3 Storage Part supply to 3 3 8 72
next process Wrong input
base on 
standard
4 Preparation Part supply to Missed input data 3 3 7 63
Material next process
base on FIFO Part supply don't 3 3 7 63
follow FIFO
- Temperature control
5 Injection
process/ - Injectioon Time - M/C Standard 3
Production - Cooling time - M/C Standard
process -Cycle time - M/C Standard
Planning production 
problem
Wrong inventory date 
and Product can't 
delivery
Visual check refer to 
working instruction
Visual check material 
storage
M/C setting 
parameter
Mistake by 
warehouse operator
The amount of use 
material (FR-PPD-0) Part supply don't follow 
FIFO
Missed Input data
Production complaint
- Cylinder 
temperature
Mistake by Leader 
Production
Daily data computer 
machine
Wrong setting
Compare setting actual 
with parameter setting 
standard
3
Mistake by IQC 
inspector
Incoming Quality History 
Chart
Visual check spec 
material base on 
working instruction
Delivery mistake by 
supplier
Mistake by 
warehouse operator
Working report: Daily 
stock material 
information
Wrong inventory date 
and Product can't 
delivery
Visual check quantity 
part storage
Delivery mistake by 
supplier
Delivery mistake by 
supplier
Cause Failure Mode
Check every receiving 
Base on PO
Visual check with PO & 
DO
Potential Cause(s) 
/ Mechanism(s) of 
Failure
O
c
c
u
r
r
e
n
c
e
 
(O
)
Check every received 
base on PO & DO
Check every received 
base on PO & DO
Quantity Incorrect
Wrong Material
Process
Not receive mistake 
quantity and quality 
at receiving material
D
e
te
c
ti
o
n
 (
D
)Potential Failure 
Mode
Potential Effect(s) of 
Failure (Effects of 
problem)
S
e
v
e
r
it
y
 (
S
)
C
la
s
s
if
ic
a
ti
o
n
Check every received 
base on PO & DO
Wrong Delivery by 
supplier
Visual check with PO & 
DO
Appearance or 
function part out spec
8 72
Supplier name PT. PQRS Process FMEA
Part name Container Washer
Model A
Core team XXXX - Engineering, XXXX - Sales, XXXX - Manufacturing, XXXX - Quality
Process Requirement Current Process Controls Current Detection Process Controls R.
No. Control Prevention Control Prevention P.
N.
Function
1. Approval sample 3 Wrong setting 1. Hourly patrol 3 1. Approval sample 8 72
6 Inspection 2. Must be Good 3     inspection. 3 2. Must be Good 8 72
hourly patrol Part must be no Part must be no
defect/problem: defect/problem:
No Gate Appearance NG 3 Mistake by operator 3 No Gate 8 72
No Burry Appearance NG 3 3 No Burry 8 72
No Silver Appearance NG 3 3 No Silver Visual check N=1/day 8 72
No defect on No Flowmark Appearance NG 3 2. Inprocess Production 3 No Flowmark 8 72
appearance No Gasmark Appearance NG 3 countermeasure. 3 No Gasmark 8 72
product. No Shortmold Appearance NG 3 3 No Shortmold 8 72
No Hakka Appearance NG 3 3 No Hakka 8 72
No Blackpoint Appearance NG 3 3 No Blackpoint 8 72
Color Appearance NG 3 3 Color 8 72
7 Welding - Air prssure Min 6 Bar Too much flash 3 Too much flush melt- Daily check sheet M/C 3 Temperature too hgh Visual check 100% 8 72
M/C setting - Teflon 2300 ± 300 Dimention NG ing in weldin portion welding by production
Welding    temperature Leak, no melt or stick 3 setting machine 3 Temperature too low Check  visually in 8 72
- Plate of Flat Must be flat mistake. welding process do 
  Flatness straight and tensile
- Plate stopper No Shape test follow the program
   condition standar.
Apperance No step welding Appearance NG 3 Produk check sheet 3 8 72
Tank No burry welding Appearance NG 3 3 8 72
No Crack Appearance NG 3 3 8 72
No contamination Appearance NG 3 3 Visual check N=1/day 8 72
No Gate Appearance NG 3 3 8 72
No Burry Appearance NG 3 3 8 72
No Silver Appearance NG 3 3 8 72
No Flowmark Appearance NG 3 3 8 72
No Gasmark Appearance NG 3 3 8 72
No Shortmold Appearance NG 3 3 8 72
No Hakka Appearance NG 3 3 8 72
No Blackpoint Appearance NG 3 3 8 72
Color Appearance NG 3 3 8 72
Cause Failure Mode
Potential Cause(s) 
/ Mechanism(s) of 
Failure
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Supplier name PT. PQRS Process FMEA
Part name Container Washer
Model A
Core team XXXX - Engineering, XXXX - Sales, XXXX - Manufacturing, XXXX - Quality
Process Requirement Current Process Controls Current Detection Process Controls R.
No. Control Prevention Control Prevention P.
N.
Function
8 Inspection Air Air pressure compr Min 6 Bar Leakage parts are not 3 Setting machine 100% check by operator 3 Setting air pressure too Check visually in leak 9 81
Stamp date Recording to the day identified mistake production high/low test machine follow
Tinta Not dry 3 3 the program 8 72
Jig Offset Not vibrated 3 3 8 72
Air pressure leak 20 Kpa 3 3 8 72
test 0
Appearance part No Gate 3 3 8 72
No Burry 3 3 8 72
No Silver 3 3 8 72
No Flowmark 3 3 8 72
No Gasmark 3 3 Visual check N=1/day 8 72
No Shortmold 3 3 8 72
No Hakka 3 3 8 72
No Blackpoint 3 3 8 72
Color 3 3 8 72
Stampel Lot 3 3 8 72
9 Outgoing No defect on appea- Miss judgement 3 3 Mis Judgement 8 72
inspection rance product and 
packaging stadard Can't be detected 3 3 Can't be detected 8 72
(refer to appearance
and packaging NG Inspection 3 3 No inspection 8 72
standar at working
instruction)
Mistake by OQC Daily Inspection Out Going
Visual Check refer to 
Instruction
NG Flows to the 
Customer & customer 
complaint
NG Flows to the 
Customer & customer 
complaint
NG Flows to the 
Customer & customer 
complaint
Cause Failure Mode
Potential Cause(s) 
/ Mechanism(s) of 
Failure
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problem)
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Supplier name PT. PQRS Process FMEA
Part name Container Washer
Model A
Core team XXXX - Engineering, XXXX - Sales, XXXX - Manufacturing, XXXX - Quality
Process Requirement Current Process Controls Current Detection Process Controls R.
No. Control Prevention Control Prevention P.
N.
Function
Refer to packing wrong label > Mis input 3 3 wrong label 7 63
standar
10 Wrong packing 3 3 Wrong packing 7 63
Wrong Quantity > customer complaint 3 3 Wrong quantity 7 63
> Mis input data
11 Storage 3 3 63
12 Delivery 3 Wrong part 8 72
3 3 Wrong quantity 8 72
Working report: Daily 
stock card part
Wrong inventory date 
and product can't 
delivery
Visual ceck quantity 
part storage
7
Refer to Delivery 
order
Wrong Part
Wrong Quantity
customer complaint 
and can cause stop 
line at customer
Wrong delivery
Out Going Tally sheet& 
delivery order
Check before delivery 
(check product, 
label&qty visually in 
sight wearing finger)
3
Part supply to next 
process base on 
standard
Wrong Inventory data 
and product can't 
delivery
Wrong Input
Mistake by 
Warehouse Operator
Packing Visual check rerer to 
InstructionApperance and 
function NG
Mistale by OQC Working Instruction
Refer to packing 
standard
Wrong delivery to next 
proces
Cause Failure Mode
Potential Cause(s) 
/ Mechanism(s) of 
Failure
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Dari tabel P-FMEA telah menjelaskan potential 
kegagalan suatu produk dari awal sampai akhir proses. 
Setiap proses sudah dijelaskan mengenai potential kegagalan 
produk serta efek-efek yang kemungkinan akan terjadi bila 
kondisi potential itu tidak dapat di cegah atau tidak 
terdeteksi. Dalam tabel P-FMEA diatas juga telah 
menjelaskan beberapa metode pencegahan untuk setiap 
potential kegagalan produk. Berdasarkan perhitungan nilai 
RPN yang di dapat dari perkalian nilai severity, nilai 
occurrnece, dan nilai detection pada tabel P-FMEA yang 
telah dibuat dapat diketahui bahwa nilai RPN tertinggi yaitu 
sebesar 81 dengan potential kegagalan kondisi leak tidak 
dapat teridentifikasi. Bila melihat dari hasil perhitungan RPN 
pada tabel P-FMEA bahwa kondisi leak yang terjadi menjadi 
prioritas untuk segera dilakukan perbaikan terhadap kondisi 
yang sudah berjalan. Karena prinsip P-FMEA yaitu dengan 
memprioritaskan perbaikan dengan potential kegagalan 
produk yang memiliki nilai RPN paling tinggi.  
Kondisi leak terjadi pada proses welding dimana dalam 
proses welding terdapat beberapa standar yang harus 
dipenuhi diantaranya kondisi air pressure yang harus min 6 
bar, setting teflon temperature dengan range 200℃-260℃, 
kondisi plat of flat harus datar, plat stopper condition tidak 
dibolehkan ada kondisi shape serta appereance tank tidak 
boleh ada step molding, burry weld, crack, contamination, 
gate, burry, silver, flowmark, gasmark, shortmold, hakka, 
black point dan color. Bila standar ini tidak dipenuhi maka 
akan terjadi beberapa efek kegagalan produk diantaranya 
terlalu banyak flash, dimensi NG, leak, no melt sticky dan 
appereance (visual) NG. Untuk pencegahan kondisi leak 
agar tidak terjadi ada beberapa action untuk mencegah 
problem tersebut. Dilakukan daily checksheet M/C setting 
welding untuk mencegah terjadinya kegagalan seperti yang 
disebutkan diatas serta dilakukan proses pengecekan 
pengecekan visual 100% cek untuk mendeteksi kondisi leak 
bilamana masih terjadi sehingga tidak teralirkan ke proses 
selanjutnya. 
Kondisi leak dapat juga terjadi pada proses inspection air 
dimana terdapat standar yang harus dipenuhi diantaranya air 
pressure compressor min 6 bar, stamp date untuk record lot 
produksi, tinta tidak boleh kering, jig offset tidak boleh ada 
getaran, air pressure leak test sebesar 20 Kpa serta 
appereance part tidak boleh ada kondisi gate, burry, silver, 
flowmark, gasmark, shortmold, hakka, blackpoint, dan color. 
Serta hasil produksi harus ada kondisi stamp lot yaitu 
berfungsi sebagai identifikasi lot produksi produk tersebut. 
Bila standar ini tidak dipenuhi akan terjadi kondisi leak pada 
produk. Untuk melakukan pencegahan kegagalan tersebut 
dilakukan proses cek 100% untuk memastikan kondisi 
setting mesin agar tidak ada kesalahan serta pengecekan 
kondisi leak test mesin untuk memastikan kondisi setting air 
pressure terlalu tinggi atau terlalu rendah. Berdasarkan 
uraian diatas dapat disimpulkan bahwa kondisi cacat leak 
dapat terjadi pada proses welding dan inspection air. Maka 
fokus pada perbaikan yaitu perlu dilakukan pada standar-
standar yang sudah ditentukan yang ada di dalam proses-
proses tersebut. 
D. Usulan Perbaikan 
Berdasarkan analisa perbaikan yang telah dilakukan 
menggunakan fishbone diagram dan FMEA dapat diberikan 
beberapa usulan perbaikan yang dapat dilakukan perusahaan 
untuk mengurangi NG Leak. Berikut beberapa action plan 
yang dilakukan oleh supplier untuk menangani problem leak 
tersebut. 
 
TABEL 7. HISTORY PROBLEM LIST 
 
Problem NG BOCOR posisi WELDING Welding kurang nempel karena tekanan press rendah. a. Check stok di PT. PQRS & PT. XYZ Already verification. All countermeasure OK
(M/C welding error, M/C alrm tapi kondisi plate b. Perbaikan M/C welding closed. (report already sent to c)
masih bergerak) c. Perbaikan M/C leaktest Status problem closed.
d. Dibuatkan lembar perhatian
e. Training member
Ada rongga saat gate dipotong. a. Check stok produk Already verification. All countermeasure OK
LEAK AREA GATE M/C leak judge OK (M/C leak problem) b. Modifikasi mould area gate closed. (report already sent to PT. XYZ)
c. Temporary Check menggunakan sabun area gate Status problem closed.
d. Trial check leak setelah 24 jam didiamkan dari leak pertama
     Rubah Setting standart pada mesin leaktest 
     (setting awal untuk Low 19.70 menjadi 19.58)
Pertemuan area welding tidak rapat karena a. Dibuat lembar perhatian terkait start awal proses welding Already verification. All countermeasure OK
BOCOR temparature belum mencapai standar. b. Perbaikan setelan angin M/C leak test closed. (report already sent to PT. XYZ)
Status problem closed.
M/C Leak test judgemnet OK dikarenakan
setting angin M/C Leak test rusak.
Already verification. All countermeasure OK
STEP WELDING Cara pemasangan Tank A & Tank B tidak tepat a. Training operator closed. (report already sent to PT. XYZ)
Kuku/pengunci tidak masuk di jig welding b. Revisi PK Status problem closed.
Check sampling QC tidak ditemukan NG sehingga c. Check 100% area welding
part NG outflow.
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V. KESIMPULAN 
Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan dengan 
melakukan perhitungan dan analisis permasalahan, maka 
dapat diperoleh kesimpulan sebagai berikut: 
1. Pada proses part incoming dari supplier terdapat 
beberapa jenis cacat yang terjadi selama periode januari 
sampai dengan juni pada part container washer yang 
datang yaitu jenis cacat Leak dengan total NG 163 part, 
whiteness 100, short mold 89, Hakka 90 dan Bubble 86 
Part. Dapat diketahui bahwa jenis cacat tertinggi adalah 
jenis cacat Leak. 
2. Usulan perbaikan atau langkah yang dapat diambil oleh 
supplier untuk meminimasi tingkat kecacatan part yang 
di supply adalah Melakukan check stock di pihak 
supplier, membuat lembar perhatian terkait start awal 
proses welding, trial check leak setelah 24 jam 
didiamkan dari leak pertama rubah setting standar pada 
mesin leaktest dan training member. 
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